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,,Produkt Roku 2022”
- medal dla napedu
elektrycznego eLION EMS1

Firma Bosch Rexroth zdobyta medal w konkursie ,,Produkt Roku 2022”,
organizowanym przez czasopismo , Napedy i sterowanie”, za innowacyjny
produkt w kategorii ,Napedy i silniki”. Uznanie komisji konkursowej sktadajacej
sie z przedstawicieli Katedry Automatyki AGH oraz medal ,,Produkt Roku 2022”
otrzymat najnowszy naped elektryczny eLION EMS1.

Silniki eLION EMS1-13 i EMS1-20 (Zdjecia: Bosch Rexroth AG)

Koncentrujac sie na zrownowazonym rozwoju
srodowiska firma Bosch Rexroth zaprojektowata
portfolio elektrycznych silnikéw wysokonapieciowych
eLION, przeznaczonych w szczegélnosci dla maszyn
roboczych. Wymagania stawiane przez producentow
dotyczace zwiekszonej wydajnosci i sprawnosci
maszyn, przy jednoczesnym zapewnieniu minimalizacji
lub catkowitej eliminacji emisji spalin zostaty

z sukcesem osiagniete. To duzy krok w kierunku
elektryfikacji, ktory dodatkowo wzmacnia pozycje
firmy Bosch Rexroth jako partnera inzynieryjnego dla
producentow maszyn samojezdnych, posiadajacego

solidng i ugruntowana wiedze o istniejacych
aplikacjach i technologii. Portfolio silnikow eLION
firmy Bosch Rexroth jest idealne do oferowania
napedow elektrycznych realizujacych rézne funkcje
w pojazdach roboczych, zaréowno w potaczeniu

z silnikiem diesla, w konfiguracji hybrydowej, a takze
w petni elektrycznych.

Naped elektryczny eLION EMS1 (silniko-generator)

jest przystosowany do pracy w mobilnych maszyn

i pojazdach roboczych. Unikalne w produktach elLion
EMS1 jest potgczenie wysokiej efektywnosci (ponad
97%) z mozliwoscia pracy w bardzo ciezkich warunkach

srodowiskowych. Komponenty majg stopien ochrony do
IP6KIK, w tym 50g odpornosci na wstrzasy i wibracje

10 g oraz zapewniajg bezpieczenstwo funkcjonalne
zgodne z1SO 13849 25119. Zasilane poprzez inwerter
elLion z akumulatoréw 700V zapewniajg moc znamionowa
w zakresie od 8 do 229 kW (max.553kW) oraz moment
obrotowy 75 do 1305 Nm (max.2520 Nm).

FUNKCJE | ZALETY

Trwata i solidna konstrukcja, ktéra sprawdzi sie
w warunkach roboczych

Komponenty maszyn roboczych wymagaja ochrony przed
trudnymi warunkami srodowiska, w ktérym pracuja. Silniki
elektryczne z nowej serii eLION firmy Bosch Rexroth sg
wyposazone w zaawansowane zabezpieczenia. Komponenty
spetniajg wymagania dla stopnia ochrony IP6K9K, a ich
odpornosc na uderzenia i drgania siega odpowiednio

50 gi 10 g. Ponadto umozliwiajg korzystanie z funkcji
zabezpieczen spetniajacych standard ISO 13849 oraz ISO
25119 do poziomu PL d.

Optymalizacja maszyn elektrycznych do realizacji
réznych funkcji

Aby spetni¢ wymagania maszyn roboczych, m.in. maszyn
budowlanych, koparek, maszyn rolniczych, maszyn do
transportu bliskiego, w serii eLION oferowane sg silniki
o réznych mozliwosciach zastosowania. Szeroki wyboér
wariantéw umozliwia ich wykorzystanie w rozmaitych
funkcjach i uktadach maszyn - min. jako naped jazdy, czy
osprzetu lub jako napedy obrotu.

Modutowa i skalowalna seria produktow

Firma Bosch Rexroth opracowata serie skalowalnych
rozwigzan eLION, ktére mogg byc¢ wykorzystywane w
maszynach réznego typu, o roznych funkcjach i rozmiarach,
a takze w systemach elektryfikacji o réznej topologii na rynku
pojazdow roboczych. Oferta obejmuje urzadzenia o roznej
srednicy, dtugosci i konstrukcji uzwojenia, osiagajace ciagta
moc od 8 do 229 kW oraz moment obrotowy w zakresie od
75do 1305 Nm.)

tatwa integracja ze standardowymi interfejsami
mechanicznymi

Zaletg rozwigzan z serii eLION jest tatwa integracja
silnikow z osiami napedowymi, pompami hydraulicznymi

i przektadniami planetarnymi za pomocg odpowiednich
kotnierzy przytaczeniowych dla danego zastosowania,
spetniajgcych wymogi norm SAE J617 oraz SAE J744,

a takze piast i watow wielowypustowych spetniajacych
standard ANSI B92.1 oraz DIN 5480. Komponenty mozna
taczyc¢ bez potrzeby stosowania kotnierzy posredniczacych
oraz ztaczy redukcyjnych. To oznacza mniejsza mase,
oszczednosé kosztéw oraz ograniczone wymagania
serwisowe (patrz tabela: Potagczenia mechaniczne silnikéw).
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Wysoka wydajnosé

Silniki eLION osiagajg wydajnosc¢ szczytowa na poziomie
97% w catym zakresie roboczym predkosci i momentu
obrotowego. Wynika to z odpowiedniego doboru materiatow
i zaawansowanej technologii silnika elektrycznego.

Ekologiczne konstrukcje i rozwigzania dla maszyn
mobilnych

Rozwigzania z serii eLION umozliwiajg budowe przyjaznych
dla srodowiska maszyn, zapewniajgcych obnizony lub
zerowy poziom emisji. Precyzyjne sterowanie i elektryfikacja
funkcji takich jak naped jazdy czy napedy osprzetu
zapewnia wiekszg wydajnosc i lepsze parametry pracy
maszyny. Do zalet rozwigzania firmy Bosch Rexroth mozna
réwniez zaliczy¢ znaczne ograniczenie lub catkowitg
eliminacje lokalnych emisji oraz obnizenie poziomu hatasu
generowanego przez maszyne.

ZASTOSOWANIA

Kontakt dla czytelnikow:

mgrinz. Krzysztof Sobon

tel.: +48 22 738 18 60

e-mail: krzysztof.sobon@boschrexroth.pl
www.boschrexroth.pl
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Solidna ochrona klimatu w rafinerii

Aby zegluga stata sie bardziej przyjazna dla srodowiska, w przysztosci w silnikach
statkow nie powinny juz byc spalane pozostatosci ropy naftowej. Niektore rafinerie
poddaja je dalszemu recyklingowi w ramach zamknietego procesu, na potrzeby
ktérego trzeba najpierw pokruszy¢ koks naftowy. To nietatwe zadanie udato sie
bezpiecznie zrealizowaé przedsiebiorstwu Jiilch GmbH we wspoétpracy z Bosch

Rexroth.

Kompletny system hydrauliczny do strefy zagrozenia wybuchem 2: kruszarka Jiilch do koksu naftowego z silnikiem typu tandem, agregatem i sterownikiem oraz systemem
monitorowania stanu. (Zdjecie: Jilch GmbH)

Ochrona klimatu czasem wymaga szczegdlnie duzo
wysitku. Tak jest na przyktad w rafineriach, gdy trzeba
rozdrobni¢ nawet metrowe kawatki koksu naftowego,
aby mozna byto przetransportowac je do dalszej
obrébki i dostarczy¢ klientowi koncowemu. W tym
procesie rozdrabniania wyspecjalizowat sie producent
maszyn spod Karlsruhe — przedsiebiorstwo Jiilch
GmbH, ktéremu przy technologicznym wsparciu ze
strony firmy Bosch Rexroth udato sie dzieki temu
znalez¢ nisze rynkowa.

Mniej oleju ciezkiego w zegludze

Koks naftowy jest produktem ubocznym powstajagcym
po krakingu termicznym ropy naftowej. Ta czarna, gesta
masa twardnieje w ciggu kilku godzin i nie da sie jej juz
wtedy cig¢ woda, dlatego kruszarki firmy Jiilch GmbH
muszg by¢ gotowe do pracy w kazdej chwili. W
kruszarce znajduje sie para walcow, ktore obracajg sie z
maksymalng predkoscig 70 obrotéw na minute i
rozdrabniajg w ten sposob duze kawatki.

Po rozdrobnieniu mieszanina wody i koksu jest
pompowana do zbiornika, z ktérego odciagana jest
woda. Gotowy, suchy koks naftowy nadaje sie do
bezposredniego zatadunku.

Zamkniety charakter procesu sprawia, ze do tancucha
tworzenia wartosci trafiajg wszystkie pozostatosci, nie
trzeba ich juz wiec spalaé - tak jak to sie dziato
dotychczas — w silnikach statkéw. Dzieki tej przyjaznej
dla klimatu i sSrodowiska alternatywie do otoczenia trafia
mniej substancji toksycznych i gazéw cieplarnianych. Nie
s3 tez juz emitowane szkodliwe drobne pyty, co
zapewnia lepszg ochrone zdrowia pracownikéw rafinerii.

Niezréownany naped Hagglunds

Wyspecjalizowane urzadzenia firmy Jilch niezawodnie
krusza koks naftowy w réznych warunkach otoczenia.
~Jest to mozliwe wytacznie dzieki bardzo wytrzymatym
napedom hydraulicznym, ktére generujag niezwykle duze
sity zwtaszcza przy uruchamianiu” — wyjasnia prezes

Felix Jilch. ,Walce musza tez koniecznie przerobi¢ dang
partie materiatu do konca. W przeciwnym razie koks
naftowy wysechtby i stat sie twardy jak beton, nie datoby
sie go juz wiec cig¢, co spowodowatoby przestoj w procesie
rafinacji. Do tego nie mozna oczywiscie dopuscic¢”.

Zespdt z firmy Jilch GmbH nie ma watpliwosci co do tego,
ze naped hydrauliczny to jedyne realne rozwigzanie — przy
pierwszych prébach zastosowano silniki elektryczne, nie
poradzity one sobie jednak z duzymi obcigzeniami i
zapyleniem otoczenia. Z poczatkowych etapow
projektowania wynikato, ze olbrzymie ilosci energii
wymagaja napedu, ktory bedzie rdwnie wytrzymaty jak cata
maszyna. O solidnej konstrukcji kruszarek swiadcza m.in.
ich grube na nawet 80 mm Sciany i masa catkowita
przekraczajaca 60 ton; same walce waza tu po 10 ton kazdy.

Rozwigzanie opracowane wspodlnie z firma
Bosch Rexroth

Wybor firmy Bosch Rexroth jako dostawcy napedu byt dla
Feliksa Jilcha oczywisty: ,,Silniki ttokowe promieniowe
Hagglunds naszego partnera majg niezréwnane parametry
wydajnosciowe. W potaczeniu z szerokim doswiadczeniem
firmy Bosch Rexroth w dziedzinie ciezkich systemdw
hydraulicznych pozwolito to nam stworzy¢ maszyny
wysokiej jakosci i sprostac przy tym duzym wymaganiom w
dziedzinie bezpieczenstwa procesow w instalacji”.

Silnik typu tandem o duzym momencie
rozruchowym

Kazda z obu par walcow jest wyposazona w naped typu
tandem, ktéry taczy silnik ttokowy promieniowy Hagglunds
CA o rozmiarze nominalnym 210 z drugim silnikiem o
rozmiarze nominalnym 70. Mniejszy silnik jest uruchamiany
wytacznie przy rozruchu, przez co moment rozruchowy
wzrasta o ponad 40%. Dzieki temu kawatki koksu mozna
bezpiecznie rozdrobni¢ nawet wtedy, gdy zaklinujg sie po
wprowadzeniu ich do kruszarki. Firma Bosch Rexroth
dostarcza wszystkie elementy napedu, w tym sterownik
funkcjonalny, pompy i osprzet hydrauliczny. Maszyna dziata
w strefie zagrozenia wybuchem 2, dlatego wszystkie
elementy systemu zaprojektowano zgodnie z dyrektywa
ATEX. Firma Bosch Rexroth uczestniczyta tez w
opracowywaniu niezbednej dokumentacji.

Co najmniej 20 lat pracy bez zaktocen

Kruszarki do koksu naftowego firmy Jilch GmbH
zaprojektowano z mysla o eksploatacji przez co najmniej 20
lat. Pierwsza zamontowana w Niemczech instalacja juz teraz
dziata dtuzej. Oprécz zaplanowanej wymiany czesci
podlegajacych zuzyciu lub tymczasowej wymiany
poszczegdlnych silnikow na potrzeby przegladu nie
wystgpity zadne przestoje w pracy urzadzenia.
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Jak méwi Felix Jilch, bardzo zadowoleni sg réwniez
klienci z miedzynarodowych rafinerii, ktorzy korzystaja z
kolejnych maszyn. Co wazne, urzadzenia dziatajg
prawidtowo, cho¢ w poszczegdlnych lokalizacjach panuja
rozne warunki otoczenia, jak choc¢by niezwykle niskie
temperatury zima. Sg one uwzgledniane przy
dopasowywaniu kruszarki do konkretnego klienta.

~Wsparcie ze strony firmy Bosch Rexroth i bardzo duze
mozliwosci konfiguracji sterownika Hagglunds pozwolity
nam zadbaé o bezproblemowa prace kazdej maszyny”.
Producent zawsze mogt tez liczy¢ na globalne wsparcie
przy uruchamianiu swoich urzadzen.

Wysoka dostepnos¢ dzieki monitorowaniu
stanu

Aby zapobiec nieplanowanym przestojom, naped walcow i
agregat sa monitorowane. Zbierane w maszynie dane z
czujnikow, takie jak liczba obrotéw, poziom oleju,
ci$nienie i temperatura, trafiajg za posrednictwem
interfejsu na stanowisko sterowania. W przypadku
przekroczenia okreslonych wartosci granicznych system
monitorowania stanu generuje alarm. ,,Nie mieliSmy
jeszcze takiej sytuacji, ale na wypadek ewentualnej
koniecznosci wytgczenia silnika system zaprojektowano
tak, aby obréobke rozpoczetej juz partii mozna byto
dokonczyc¢ réwniez w trybie jednowalcowym” — wyjasnia
Felix Julch.

Solidna podstawa dla przysztosciowych
projektow

Kruszarki do koksu naftowego opracowane razem z firma
Bosch Rexroth pomagajg operatorom rafinerii na catym
Swiecie wywigzywac sie z obowigzkéw w zakresie ochrony
srodowiska i aktywnie wspomagac ochrone klimatu. Nie
dziwi wiec duze zainteresowanie tym urzadzeniami z
niezawodnymi napedami Hagglunds.

Zdaniem Feliksa Jiilcha dla sukcesu projektu kluczowe
jest jednak nie tylko samo rozwigzanie techniczne, lecz
takze konstruktywna, partnerska wspoétpraca i szybkie
reakcje zespotu z firmy Bosch Rexroth. ,Mozemy w petni
zdad sie na zaangazowanie naszego partnera w dziedzinie
hydrauliki, a takze na wytrzymatos¢ jego produktéw. Oba
te aspekty stanowig solidng podstawe dla kolejnych
projektow”.

Kontakt dla czytelnikow:

mgr inz. Arkadiusz Brek

tel.: +48 61816 77 69

e-mail: arkadiusz.brek@boschrexroth.pl
www.boschrexroth.pl
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Peina automatyzacja i elastycznosé¢:
wielowariantowy montaz
manometrow w krotkich cyklach

Wykorzystany przez firme WIKA Polska SGF system ACTIVE Mover marki Rexroth
skraca czasy przezbrajania i zwieksza produktywnos¢

WIKA Polska SGF wytwarza tysiace wariantéw manometréw za pomoca systemu
Automatic Gauge Assembly (AGA 1) opartego na rozwigzaniu ACTIVE Mover firmy
Bosch Rexroth. Skraca on czasy przezbrajania o ponad 50%.

(Zdjecie: Bosch Rexroth AG)

Ponad 10 000 wariantéw i serie obejmujace od jednej
po tysiagce sztuk - z mysla o trwatym zwiekszeniu
produktywnosci firma WIKA Polska SGF postawita

na automatyzacje montazu manometréw w fabryce
we Wioctawku i wdrozenie koncepcji Przemyst 4.0.
W ramach scistej wspétpracy z firma Bosch

Rexroth przedsiebiorstwo opracowato wysoce
zautomatyzowana, elastyczng linie do montazu
manometrow, ktora bazuje na systemie transportowym
ACTIVE Mover marki Rexroth i pozwala skroci¢ czasy
przezbrajania o ponad 50%.

LW trakcie jednej zmiany musimy czasem przezbrajac

linie do montazu manometrow 15-20 razy” - tak opisuje
wyzwanie Mario Scheffner, dyrektor ds. technicznych firmy
WIKA Polska SGF. ,Nie dotyczy to kazdej zmiany, ale zdarza
sie to coraz czesciej, poniewaz serie stajg sie krétsze, a nam
zalezy na elastycznosci produkcji”. Do niedawna czesciowo
zautomatyzowany montaz manometréw realizowano

za pomocg dwoch obrotowych maszyn transferowych.
Umozliwiajg one realizacje krotkich cyklii sprawne
wytwarzanie duzej liczby sztuk. Ich przezbrajanie wymaga
jednak czasochtonnych prac mechanicznych. Co wiecej,

w przypadku niektérych wariantow pojawiaja sie dodatkowo
potprodukty, ktére trzeba dostarczyc do kolejnej maszyny.

20 stanowisk w jednej instalacji dziatajacej
w krétkich cyklach

WIKA rozwija sie na catym $wiecie. W 2020 r.
przedsiebiorstwo postanowito wykorzystac rozwigzanie
realizujace krotkie cykle, aby cato$ciowo zautomatyzowacé
generowanie strumienia wartosci w ramach produkcji
manometrow, a jednoczesnie zwiekszy¢ elastycznosc.
,Potrzebujemy linii z 20 stanowiskami obejmujacymi montaz,
wykrawanie, sprezyny pomiarowe, kalibracje, wizyjne systemy
kontroli jakosci, przykrecanie $rub i nanoszenie oznaczen” -
wyjasnia ztozonosc instalacji Mario Scheffner. Wytwarzane
przyrzady sa stosowane zaréwno w technice medycznej, jak

i do monitorowania sprezonego powietrza w spawalnictwie,
musza wiec sprostac cisnieniom siegajgcym 400 bar.

Po dogtebnej analizie rynkowej przedsiebiorstwo WIKA
Polska SGF zdecydowato sie na system transportowy
ACTIVE Mover firmy Bosch Rexroth. Sktada sie on

z modutow odcinkowych i tukowych, ktore tworza zamkniety
owal obstugiwany przez pojedynczy silnik liniowy. Palety na
przedmioty obrabiane poruszajg sie na catej dtugosci linii
niezaleznie od siebie, trafiajgc precyzyjnie na wyznaczone
pozycje. Mozliwa jest tez zmiana kierunku przemieszczania
oraz przechodzenie po kolei na rézne pozycje w obrebie
jednego stanowiska. Tak rozpoczat sie projekt o nazwie
LAutomatic Gauge Assembly”, czyli w skrocie ,AGA 17

Od 20-25 minut do 0 sekund

Decydujaca zaletg nowej linii montazowej AGA 1 sg
krotsze czasy przezbrajania. ,\W przypadku obrotowych
maszyn transferowych przestawienie na rézne wielkosci
manometrow i lokalizacje przytaczy trwato 20-25 minut,
w przypadku systemu AGA 1 jest to 0 sekund” - opowiada
z duma Mario Scheffner. Nowa linia skraca w sumie czasy
przezbrajania w montazu wielowariantowym o ponad
50%. Duza dynamika systemu niesie tez ze sobg inne
korzysci w obszarze produktywnosci. Palety na przedmioty
obrabiane moga byc¢ przemieszczane z przyspieszeniem
nawet 40 m/s2. Skraca to czas transferu miedzy
stanowiskami, co do minimum ogranicza czas realizacji
catego cyklu na linii.

Rozwigzanie stosowane przez firme WIKA jest ,zgodne
z kazdym systemem MES”, co podkresla Piotr Krotki,
dyrektor ds. automatyzacji w przedsiebiorstwie. Wraz

ze swoim zespotem odpowiada on za konstrukcje,
oprogramowanie sterownikéw i uruchamianie instalacji
produkcyjnych w firmie WIKA Polska SGF. Informacje

o partii produkcyjnej do zmontowania sg wczytywane za
pomocg kodu QR lub kodu kreskowego. ,Maszyna w nawet
70-80% konfiguruje sie samodzielnie” - wyjasnia Piotr
Krétki. W zaleznosci od montowanego wariantu dowolnie
programowalne palety na przedmioty obrabiane trafiajg na
rézne pozycje na poszczegolnych stanowiskach. Znacznie
zwieksza to catkowitg efektywnos$c wyposazenia (ang.
Overall Equipment Effectiveness - OEE) i zmnigjszailo$¢
czasochtonnych, recznych prac niezbednych przy
przezbrajaniu. Jednoczesnie linia w petni dokumentuje
kazdy zautomatyzowany krok montazu, spetniajgc w ten
sposob coraz czestsze wymagania klientow w zakresie
identyfikowalnosci.

Otwartos¢ na kazda architekture sterownika

,Dzieki otwartym interfejsom rozwigzanie Motion

Control w systemie ACTIVE Mover integruje sie z naszym
sterownikiem instalacji za pomoca interfejsu PROFINET”

- podkresla Piotr Krotki. Powtarzalno$¢ wynosi 0,01

mm. ,Pie¢ stanowisk porusza sie rowniez w 0si Z” -
zwraca uwage Mario Scheffner. Na dwdéch stanowiskach
testowania, na ktorych niezbedna jest szczegolnie duza
doktadnosc¢ pozycjonowania, firma WIKA Polska SGF
zastosowata dodatkowe silniki liniowe ML3, kompaktowe
napedy IndraDrive CS i prowadnice szynowe kulkowe ze
zintegrowanym indukcyjnym systemem pomiarowym. One
réwniez zostaty podtgczone do sterownika instalacji przy
uzyciu interfejsu PROFINET. Pola elektryczne silnikow
liniowych nie zaktdcajg dziatania indukcyjnego systemu
pomiarowego. Ponadto jest on niewrazliwy na zabrudzenia
i drgania, nie wymaga tez energochtonnego powietrza
uszczelniajacego. WIKA Polska SGF wdraza teraz indukcyjny
system pomiarowy rowniez w obrotowych maszynach
transferowych.

Informacje
o firmie WIKA

Firma WIKA Alexander Wiegand SE & Co. KG
nalezy do czotowych dostawcow
branzowych rozwiazan z zakresu techniki
pomiaru cisnienia, temperatury, poziomu
napetnienia, przeptywu i sity. Grupa ma
zaktady produkcyjne w Australii, Brazylii,
Chinach, Indiach, Kanadzie, Niemczech,
Polsce, RPA, Stanach Zjednoczonych,
Szwajcarii i Wtoszech. W dwaoch polskich
zaktadach zatrudniajacych ok. 2300
pracownikow WIKA Polska SGF wytwarza
ponad 30 mln przyrzaddw rocznie.
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Zakres sity od 1,6 do 120 kN

Zespot Piotra Krotkiego stworzyt wczesniej w zaktadzie firmy
Bosch Rexroth w Stuttgarcie testowg palete na produkty
obrabiane, aby w ramach kompleksowych symulacji
skonstruowac system AGA 1 i wirtualnie zweryfikowac
poszczegodlne kroki procesu. ,Przy programowaniu
sterownika PLC firma Bosch Rexroth zawsze zapewniata
nam niezbedne wsparcie” - wspomina dyrektor ds.
automatyzacji.

Sama wstepna budowa i uruchomienie systemu AGA 1
odbyty sie bezposrednio w fabryce WIKA Polska SGF we
Wrtoctawku. Stelaz jest zbudowany z profili aluminiowych
pochodzgcych z systemu podstawowych elementéw
mechanicznych (MGE) firmy Bosch Rexroth. Dzieki
srubom centrujgcym i katownikom elementy sg ustawiane
bezposrednio i nie wymagajg regulacji. Uzupetnieniem
systemu mechanicznego jest aluminiowy blat.

O wszechstronnosci rozwigzania moze swiadczy¢ jedno ze
stanowisk wciskania: w zaleznosci od wariantu stosowane
sgnanim sity od 1,6 kN do 120 kN.

System AGA 1 znajduje sie jeszcze w fazie rozruchu.
,Najpierw chcemy zadbac o jakosc, a potem zajmiemy sie
zwiekszaniem predkosci” — podkresla Mario Scheffner.
Osiggniecie maksymalnej szybkosci produkcji jest juz jednak
bliskie. Instalacja juz teraz jest uznawana w firmie WIKA

za rewolucyjng. Zdaniem Mario Scheffnera mogg do niej
wkrotce dotaczy¢ kolejne linie montazowe.

Kontakt dla czytelnikow:

mgr inz. Pawet Krzesak

tel.: +48 71364 73 27

e-mail: pawel.krzesak@boschrexroth.pl
www.boschrexroth.pl
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Szybki i tatwy sposob na
uzyskanie robota liniowego
obstugujacego proces

dozowania

Nowy pakiet Smart Function Kit for Dispensing, ktory przyspiesza wykonywanie
wielu zadan zwigzanych z dozowaniem, jest kompatybilny ze wszystkimi

dostepnymi na rynku gtowicami dozujacymi

» Oszczednosé¢ czasu: tatwy wybor produktu
i wskazowki utatwiajace jego uruchomienie

» ,Podtacz i produkuj”: Fabrycznie zmontowane
podsystemy i intuicyjne oprogramowanie
operacyjne

» Szybkie rozpoczecie produkcji: Graficzne
tworzenie sekwencji, prosta integracja liniowa

» Wspoétpraca z partnerami: glowice dozujace
ViscoTec juz zintegrowane z oprogramowaniem

Firma Bosch Rexroth kontynuuje transformacje
cyfrowa w zakresie technologii przemieszczen
liniowych i dodaje do platformy Smart MechatroniX
kolejny podsystem. Pakiet Smart Function Kit for
Dispensing utatwia i przyspiesza wykonywanie
typowych zadan zwiazanych z dozowaniem, takich
jak spajanie i uszczelnianie. Ten podsystem taczy
najwyzszej klasy technike przemieszczen liniowych
ze sprzetem do automatyzacji i intuicyjnym
oprogramowaniem w sposéb umozliwiajacych
tworzenie kompletnych robotéow liniowych,

ktére mozna szybko wybiera¢ metoda cyfrowa

i konfigurowaé. Zainstalowane fabrycznie
oprogramowanie operacyjne pozwala uruchomi¢
produkcje w ciagu kilku minut. Pakiet Smart
Function Kit jest uniwersalny i obstuguje wszystkie
powszechnie stosowane gtowice dozujace.

Producenci, integratorzy systeméw i inzynierowie
mechanicy z roznych branz, takich jak motoryzacja,
przemyst opakowaniowy oraz produkcja akumulatoréw

i potprzewodnikow, potrzebuja rozwigzan, ktére

umozliwig im wykonywanie typowych zadan zwigzanych

z dozowaniem, takich jak spajanie, uszczelnianie,
rozpylanie, napetnianie i odlewanie, w sposob szybszy,
tatwiejszy i bardziej ekonomiczny. W odpowiedzi na to
zapotrzebowanie firma Bosch Rexroth oferuje pakiet Smart
Function Kit for Dispensing.

Podobnie jak Smart Function Kit for Handling i Smart
Function Kit for Pressing, ten nowy podsystem jest
czescig platformy rozwigzan Smart MechatroniX, ktora
tagczy technike przemieszczen liniowych, oprogramowanie
i czujniki z inteligentnymi produktami i gotowymi
pakietamirozwigzan. Aby umozliwi¢ integracje wstepujaca
w dziedzinie robotyki liniowej, firma Bosch Rexroth

oferuje nowe rozwiazania, ktére mogg obstugiwaé

wiele szybko nastepujacych po sobie zadan zwigzanych

Z przemieszczeniami.

Platforma Smart MechatroniX jest nie tylko rozszerzana
poziomo o nowe pakiety rozwigzan. Dzieki wspotpracy

z partnerami rozrasta sie rowniez pionowo. Od niedawna
z pakietem Smart Function Kit for Dispensing mozna
szybko i tatwo potaczy¢ gtowice dozujgce firmy ViscoTec.
Odpowiednie parametry sg juz zapisane w podsystemie,
wiec moga by¢ odczytywane przez oprogramowanie

i uwzgledniane podczas konfiguracji. W przysztosci taka
integracja obejmie rowniez produkty innych producentéw.

Otwarta platforma ctriX AUTOMATION udostepnia
standardowe srodowisko sterowania pakietami Smart
Function Kit. Oprogramowanie operacyjne jest uruchamiane
jako aplikacja w systemie sterowania ctrlX CORE dla pakietu
Smart Function Kit. W tym przypadku elastyczne potaczenie
platformy sprzetowej i innowacyjnego oprogramowania
umozliwia np. przedstawienie ztozonych przemieszczen
liniowych za pomocg prostego programowania graficznego.
Mozna tez tatwo przeprowadzi¢ integracje liniowa za
pomoca bloku funkcji.

Pakiet Smart Function Kit for Dispensing tgczy
skoordynowane komponenty, ktore umozliwiajg utworzenie
kompletnego i praktycznie gotowego do uzycia robota
liniowego, obejmujgcego technologie sterowania, system
zasilania, silniki, elementy potgczeniowe i oprogramowanie
operacyjne. Indywidualne rozwigzanie moze zostac

w szybki sposob dobrane za pomoca oprogramowania

Nowy pakiet rozwigzan opartych na platformie Smart MechatroniX: uniwersalny pakiet

Smart Function Kit for Dispensing, tu ze zintegrowana gtowica dozujaca firmy ViscoTec.

(Zdjecia: Bosch Rexroth AG)

LinSelect. Wybor produktu dodatkowo utatwiajg wstepnie
skonfigurowane typy konstrukcji. Po odpowiednie;j
parametryzacji podsystem mozna w catosci skonfigurowac
w trybie online, a nastepnie zamdwic. Kompatybilng gtowice
dozujaca dostarcza odpowiedni partner.

Zainstalowane fabrycznie oprogramowanie skraca czas
potrzebny na uruchomienie urzgdzenia nawet 0 80%.
Przez wszystkie etapy procesu przeprowadza uzytkownika
konfigurator. Parametryzacja serwonapedu, a takze -

w przypadku stosowania zintegrowanych dodatkow od
partneréw - gtowicy dozujacej i osi referencyjnej jest
przeprowadzana automatycznie.

Zamiast pracochtonnego definiowania przeptywu proceséw
za pomoca kodu, sekwencje przemieszczen mozna
przedstawic graficznie, korzystajgc z gotowych blokow
funkcji, w tym funkcji dozowania, takich jak dawkowanie,
ptukanie czy wycieranie igiet.
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Oprogramowanie obejmuje rowniez narzedzia diagnostyczne
do szybkiego rozwigzywania problemow. Na ekranie mozna
przeglada¢ wydajnos¢, przebieg programu i historie produkcji
oraz biezace dane dotyczace proceséw, aw szczegdlnosci
pozycje, predkos¢ przeptywu i dtugosc cyklu.

Kontakt dla czytelnikow:

mgr inz. Adam Pieko$

tel.: +48 17 27555 04

e-mail: adam.piekos@boschrexroth.pl
www.boschrexroth.pl
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